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 Stasiun pemotongan Perusahaan Kapas Putih Klaten mempunyai dua 
orang operator, kedua operator dibagi dalam dua elemen kerja yaitu pelipatan kain 
dan pemotongan kain. Kedua elemen kerja tersebut mempunyai aktifitas kerja 
yang tidak alamiah, yaitu elemen kerja pelipatan bekerja dengan cara jongkok 
sambil menengadahkan kepala keatas dan elemen pemotongan bekerja dengan 
cara membungkuk. Aktifitas kerja tersebut dinilai tidak alamiah karena jika 
bekerja dalam waktu lama akan menimbulkan beberapa keluhan, yaitu nyeri pada 
bagian leher, bahu dan punggung. Dengan merancang fasilitas desain meja yang 
mampu mengakomodasi kedua elemen kerja menjadi satu elemen kerja maka 
diharapkan keluhan-keluhan diatas dapat berkurang dan aktifitas kerja menjadi 
nyaman.  
 Antropometri merupakan ilmu ukur dimensi tubuh manusia. Perancangan 
produk yang menggunakan data antropometri akan menghasilkan produk yang 
dapat mengakomodasi  keterbatasan manusia sehingga nyaman digunakan. Data 
yang dikumpulkan merupakan data antropometri dalam bentuk persentil. Data 
antropometri yang digunakan untuk merancang tinggi meja adalah tinggi siku 
berdiri dengan persentil P5, sedangkan pada panjang dan lebar meja mengikuti 
panjang dan lebar kain selimut yaitu panjang 180 cm sedangkan lebarnya 125 cm.   
 Hasil desain rancangan meja sebagai alat bantu memotong ini dinilai lebih 
baik karena desain meja ini mampu mengakomodasi kedua elemen kerja menjadi 
satu elemen, dengan hilangnya kedua elemen kerja awal diganti dengan satu  
elemen kerja baru secara otomatis akan menghilangkan aktifitas kerja yang tidak 
alamiah sebelumnya. Desain rancangan meja ini mempunyai fasilitas mata pisau 
ganda yang mampu memotong lebih sempurna. Dengan ini diharapkan operator 
dapat melaksanakan pekerjaannya dengan nyaman.  
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The cutting terminal of Klaten Kapas Putih Company has two operators. 
Both of the operators are divided into two working elements, they are folding 
cloth element and cutting cloth element. Both of the working elements have 
unnatural working activities. The folding cloth element works in squatting 
position while the operator’s head gazed upward. The cutting cloth element works 
by bending the operator’s body. The working activities are considered unnatural 
because if the workers work in long time span it will cause many complaints 
occur such as painful on neck, shoulders and back. By designing the table 
facilities which can accommodate both of working elements become one working 
element, it is expected it can reduce the complaint and working activities can be 
comfortable. 
 Anthropometry is the knowledge of dimension measurement of human 
body. Setting up plans for the product using anthropometry data will produce a 
product which can accommodate the human limitation so that it can be 
comfortable to be used. The collected data is the anthropometry data in percentile. 
The anthropometry data which is used to design the height of table is the height of 
standing angle with P5 percentile, whereas at the length and width of the table 
follow the length and the width of the blanket cloth which is 180cm in length 
while 125cm in width. 
 The outcome of the table design as medium for cutting is considered 
better, because the table design can accommodate both of the past working 
elements become one element. By replacing the two working elements become 
one new element automatically it will erase the past unnatural working activities. 
The table design has double knife blade which is can cut more perfectly. It is 
expected that the operators can be more comfort in doing their job by using this 
table. 
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 BAB I 
PENDAHULUAN 
Pada bab ini dijelaskan mengenai latar belakang masalah dari penelitian, 
perumusan masalah yang dibahas dalam penelitian ini, tujuan dan manfaat dari 
penelitian yang dilakukan serta sistematika penulisan untuk menyelesaikan 
penelitian. 
1.1 LATAR BELAKANG 
Perusahaan Kapas Putih yang terletak di desa Sidowayah, Polanharjo, 
Klaten merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang pembuatan 
kain selimut. Proses produksinya menggunakan mesin tenun 30 buah, mesin kelos 
30 buah, mesin hani 2 buah, mesin palet 8 buah, mesin likas, mesin garuk, dan 
mesin peras masing-masing 1 buah. Pada Perusahaan Kapas Putih terdapat 12 
stasiun kerja, yaitu pelikasan, pencucian, pewarnaan, pengelosan, penghanian, 
pencucukan, pemaletan, tenun, penggarukan, pemotongan, penjahitan, dan 
pengepakan.  
Penelitian ini akan membahas permasalahan di stasiun pemotongan, 
karena di stasiun ini terdapat aktifitas kerja yang tidak alamiah. Stasiun tersebut  
terdapat 2 orang operator dan 2 buah elemen kerja yaitu pelipatan dan 
pemotongan kain. Satu operator pada bagian pelipatan dan satu lagi pada bagian 
pemotongan. Pelipatan kain dikerjakan untuk mendapatkan ukuran yang sesuai 
dengan ukuran 180 cm dan lebar selimut berdasar ukuran kain standar yaitu 120-
125 cm. Pelipatan kain dilakukan dengan cara berdiri untuk menampangkan kain 
pada penjepit lalu jongkok dengan menengadahkan kepala keatas untuk melihat 
kain agar bisa presisi dengan ukuran yang dikehendaki. Proses kerja yang 
dilakukan pada operator pelipatan kain sering membuat operator mengalami nyeri 
punggung dan leher. Keterangan ini diperoleh dari hasil wawancara dengan 
operator. 
Elemen kerja yang terakhir adalah proses pemotongan kain. Pemotongan 
kain dilakukan dengan cara memindahkan kain yang telah dilipat ke atas meja 
selanjutnya kain dipotong sesuai dengan ukuran yang ditentukan. Aktivitas kerja 
pemotongan dikerjakan menggunakan alat bantu berupa meja dengan ukuran 
 panjang 250 cm, lebar 200 cm, tinggi 50 cm, pisau dapur dan batu gerinda. Proses 
kerja pemotongan dilakukan dengan menjepitkan pisau dapur dengan kain yang 
akan dipotong lalu pisau ditarik kedepan hingga kain terputus. Pada operator 
pemotongan sering mengeluhkan mengalami nyeri pada bahu dan nyeri 
punggung. Hal ini disebabkan oleh sikap kerja yang membungkuk serta 
pengayunan lengan untuk memotong kain, karena alat bantu untuk memotong 
kain hanya dengan menggunakan pisau dapur maka dibutuhkan tenaga yang 
cukup besar agar kain bisa terpotong. Data tersebut didapatkan setelah wawancara 
dengan operator pemotongan kain. 
Dari uraian diatas dapat ambil kesimpulan bahwa dalam stasiun ini 
memerlukan sebuah alat yang mampu untuk mengakomodasi kedua elemen kerja 
dalam stasiun pemotongan. Aktifitas kerja akan lebih efisien jika kedua elemen 
kerja dapat dijadikan satu elemen, dengan hilangnya kedua elemen kerja maka 
diharapkan operator dapat bekerja tanpa adanya keluhan. Maka dari itu dalam 
stasiun pemotongan diperlukan adanya sebuah meja sebagai alat bantu memotong 
kain selimut. 
1.2 PERUMUSAN MASALAH 
Berdasarkan uraian dari latar belakang diatas, maka dalam penelitian ini 
masalah yang dapat dirumuskan adalah bagaimana melakukan desain ulang meja 
sebagai alat bantu untuk memotong kain selimut. 
1.3 TUJUAN PENELITIAN 
Berdasarkan perumusan masalah yang telah ditentukan, maka tujuan 
yang diharapkan dalam penelitian ini yaitu : mendesain meja untuk memotong 
kain pada stasiun pemotongan agar operator dapat melaksanakan pekerjaannya 
dengan nyaman. 
1.4 MANFAAT PENELITIAN 
Manfaat yang dapat diharapkan dalam penelitian ini, yaitu : 
1. Menghasilkan rancangan berupa meja untuk memotong kain selimut yang 
dapat meningkatkan kenyaman bagi operator dalam aktivitas pemotongan kain 
selimut. 
 I.5 BATASAN MASALAH 
Batasan masalah dalam penelitian ini, sebagai berikut: 
1. Pengamatan dilakukan pada operator pelipatan dan pemotongan dalam stasiun 
kerja pemotongan kain  pukul 08.00 – 16.00 WIB.  
2. Dalam pengolahan data nilai selang kepercayaan dan derajat kebebasan yang 
dipakai masing-masing 5%. 
I.6 ASUMSI 
Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini, sebagai berikut:  
1. Kondisi operator sehat dan normal. 
1.7 SISTEMATIKA PENULISAN 
Sistematika penulisan yang digunakan pada penyusunan penelitian ini, 
sebagai berikut : 
BAB I     :   PENDAHULUAN 
 Pada bab ini dijelaskan tentang latar belakang pemilihan permasalahan, 
manfaat dari penelitian dan batasan-batasan yang dijabarkan dalam penelitian, 
asumsi, dan juga sistematika penulisan penelitian ini. 
BAB II :   TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI 
 Pada bab ini dijelaskan mengenai gambaran umum Perusahaan Kapas 
Putih dan didukung tentang teori yang mendukung tentang desain ulang meja 
untuk memotong kain selimut khususnya pada ilmu ergonomi, yaitu  
anthropometri. 
]BAB III :   METODOLOGI PENELITIAN MASALAH 
 Pada bab ini dijelaskan langkah yang diambil untuk menyelesaikan 




 BAB IV  :  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
 Bab ini dimulai dengan pengumpulan data yang diperoleh baik dari 
wawancara, pengamatan secara menyeluruh dan pengukuran data antropometri 
dari 30 sampel disekitar stasiun pemotongan, pengambilan gambar dan video 
proses produksi kain selimut. Dilanjutkan dengan proses pengolahan data dengan 
menggunakan kajian ilmu ergonomi khususnya anthropometri. 
BAB V    :   ANALISIS DAN INTERPRETASI HASIL 
 Bab ini berisi analisis terhadap hasil perhitungan, inteprestasi hasil dan 
gambar rancangan meja dari pengolahan data yang telah dilakukan. 
BAB VI  :   KESIMPULAN DAN SARAN 
 Bab ini berisi kesimpulan dari tujuan hasil pengolahan dan interpretasi 
hasil sehingga mampu mengambil inti permasalahan penelitian yang akhirnya 


















 BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI 
Bab ini membahas tentang konsep-konsep yang berkaitan dengan 
penelitian. Diawali dengan tinjauan umum perusahaan, proses produksi kain 
selimut per gulung dan teori pendukung konsep ergonomi. 
2. 1 TINJAUAN PERUSAHAAN 
Usaha tenun kain kerik yang dahulu hanya sebatas Home Industri di Jl. 
Tegalgondo-Cokro, Sidowayah, Polanharjo, Klaten ini didirikan oleh Bapak 
Soehardi. Usaha pertenunan inilah yang menjadi cikal bakal Perusahaan Kapas 
Putih. Pada awalnya perusahaan ini memproduksi kain kerik dengan 
menggunakan alat tenun yang masih sederhana yaitu Alat tenun bukan mesin 
(ATBM) yang tenaga penggeraknya manusia. Mulai tahun 1965 produksi kain 
kerik dihentikan karena pemasaran yang mulai sulit dan diganti dengan 
memproduksi kain putihan (kain blacu). 
Mendapatkan nilai tambah yang lebih maka pada tahun 1980 pimpinan 
perusahaan memutuskan untuk menghentikan produksi kain blacu sebagai 
gantinya diproduksi kain selimut dan kain pel. Ternyata kain selimut mendapat 
tanggapan yang baik oleh pasar. Semakin lama permintaan semakin banyak. 
Mengimbangi meningkatnya permintaan pasar maka diadakan regenerasi alat 
tenun. Tepatnya pada tahun 1982 alat tenun bukan mesin diganti dengan alat 
tenun mesin (ATM) yaitu alat tenun yang digerakkan mesin. Mesin tersebut 
didatangkan dari Bandung, dengan tenaga penggerak ATM masih menggunakan 
disel. Kurang efektifnya tenaga disel maka tahun 1985 digunakan mesin dengan 
tenaga penggerak listrik yang digunakan sampai sekarang. 
2.1.1 Proses Produksi 
Benang hasil produksi industri pembuatan benang belum dapat langsung 
ditenun, benang yang siap ditenun sudah berupa gulungan benang lusi pada 600m 






























Gambar 2.1 Proses pembuatan kain selimut 
                     Sumber PT. Kapas putih 2007 
 
 Proses produksi kain selimut dijelaskan pada flowchart 2.1 sesuai dengan 
urutan elemen kerja awal sampai akhir, berikut keterangan dari flowchart 2.1. 
proses pelikasan, pencucian dan pewarnaan, pengelosan, penghanian, pencucukan, 
pemaletan, weaving dan terakhir proses finishing. 
1. Pelikasan 
Bahan baku benang yang didatangkan dari pabrik pemintalan tidak dapat 
langsung diproses lanjut, karena masih terbentuk gulungan yang digulung 
pada bobbin. Pencucian dan pewarnaan dilaksanakan, benang harus diurai 
dulu menjadi uraian benang dengan diameter kurang lebih 50 cm dan tebal 
gulungan lebih dari 5 cm. Proses penguraian ini disebut dengan proses likas, 
likas dijalankan dengan mesin dan dijalankan oleh 1 orang yang mengikat 
uraian benang apabila sudah dicapai ketebalan benang yang diinginkan, satu 
mesin likas sekali dijalankan dapat mengurai benang kurang lebih 50 uraian. 
2. Pencucian dan pewarnaan 
Maksud dan tujuan pencucian adalah untuk mendapatkan benang yang putih 
bersih karena benang yang didatangkan dari pabrik pemintalan masih 
berwarna kusam, sedang pewarnaan adalah untuk mendapatkan variasi warna 
pada kain selimut. Kain selimut hasil produksi perusahaan kapas putih 
memiliki dua variasi warna, pertama warna biru putih dan warna pelangi yaitu 
putih sebagai warna dasar divariasikan dengan biru, merah, kuning. 
 Proses pencucian benang menggunakan obat-obatan yaitu tepol dan kaporit. 
Benang yang keluar dari mesin likas sudah dalam bentuk untaian. Untaian 
benang tersebut direndam dalam air yang sudah dicampur dengan tepol kurang 
lebih 6 jam. Fungsi tepol adalah untuk membuka pori-pori benang supaya 
benang dapat menyerap obat-obatan yang diberikan. Selesai direndam benang 
diperas dengan mesin peras untuk menghilangkan kandungan air pada benang. 
Selanjutnya benang tersebut direndam ke dalam air yang sudah dicampur 
dengan kaporit. Perbandingannya untuk 1m3 air diberi 2 kg kaporit. Kemudian 
benang dalam rendaman diinjak-injak dengan kaki supaya penyerapan obat 
lebih merata. Setelah itu direndam kurang lebih 2 jam agar didapatkan hasil 
yang maksimal yaitu benang yang putih bersih. Setelah direndam kurang lebih 
2 jam benang dimasukkan kedalam mesin peras untuk menghilangkan 
kandungan air. Pada kondisi ini benang sudah berwarna putih bersih. Proses 
selanjutnya benang dijemur ditempat terbuka dengan memanfaatkan sinar 
matahari. 
Proses pewarnaan dilakukan dengan cara benang direndam dengan air yang 
dicampur tepol sama dengan proses pemutihan. Selanjutnya ada perbedaan 
antara proses pemutihan dan pewarnaan. Pada pemutihan dengan 
menggunakan air dingin sedang proses pewarnaan dengan menggunakan air 
panas. 
Proses pemutihan dan pewarnaan dikerjakan sebagai berikut : 
1. Pertama air dipanaskan pada tungku pemanas sampai mencapai suhu   
070 - 080 . 
2. Zat warna yang akan digunakan diencerkan didalam ember dengan 
perbandingan 1kg zat warna untuk 10 liter air. 
3. Selanjutnya air yang dipanaskan apabila sudah mencapai suhu 070 - 080  
diberi zat warna yang sudah diencerkan sebanyak 3 liter diaduk rata. 
4. Setelah zat warna rata ambil benang sebanyak 3 kg dicelupkan dalam air 
tersebut kemudian direndam kurang lebih 2 menit kemudian angkat dan 
taruh ditempat aman. 
5. Selanjutnya air yang dipakai dalam pencelupan pertama ditambah zat 
warna ±  1 gelas. 
 6. Ambil benang ±  3 kg untuk dicelupkan kedalam larutan tadi, 
selanjutnya diulang sampai proses pewarnaan selesai. 
7. Benang yang sudah diwarna untuk menghindari kelunturan bilas dengan 
air bersih dan keringkan dibawah sinar matahari. 
3. Pengelosan 
Setelah benang selesai dicuci dan diwarnai sampai kering dilanjutkan proses 
pengelosan, benang dari hasil pencucian dan pewarnaan masih berupa untaian 
selain itu keadaan benang masih dalam keadaan menggumpal karena pengaruh 
zat warna. Benang harus dirapikan kedalam bentuk bobbin, proses tersebut 
disebut pengelosan. 
Jadi dapat disimpulkan bahwa maksud dari pengelosan adalah memperbaiki 
mutu benang dan mendapatkan gulungan benang dalam volume dan bentuk 
yang sesuai sehingga dapat digunakan untuk proses selanjutnya. 
4. Penghanian 
Mengatur dan menggulung benang-benang lusi pada 600m lusi atau 600m 
tenun yang akan dipasang pada mesin tenun dengan sistem penggulungan 
sejajar. Sedangkan tujuannya adalah agar proses selanjutnya yaitu pencucukan 
dapat berjalan dengan lancar. Kain selimut jenis benang yang digunakan 
adalah 20s. Setiap corak (warna biru-putih) jumlah lusi yang dibutuhkan 
(maksud dikalikan 2 untuk 4 lubang sisir, dimasuki 2 benang), adalah :     
Warna biru  = 8 * 2  =16 helai 
Warna putih = 12 * 2 =24 helai 
     = 40 helai 
Satu potong selimut dengan lebar 120 cm ada 78 corak (biru-putih) dengan 
demikian total lusi adalah 78 * 40 = 2920 helai. 
Selimut paling pinggir menggunakan benang pinggiran dengan rangkap         
(1 sisir 4 benang) dengan warna putih sehingga  bagian pinggir lebih tebal dari 
pada bagian tengah.   
5. Pencucukan 
Proses memasukkan benang lusi dari 600m lusi ke dalam lubang mata gun dan 
lubang sisir. Jadi yang dilakukan dalam proses pencucukan adalah 
memasukkan benang lusi ke gun dan memasukkan benang lusi dari gun  ke 
 sisir tenun. Mencucuk dilakukan dengan tangan oleh dua orang operator, 
seorang bertindak sebagai penyuap benang sedang yang satunya sebagai 
pencucuk. 
6. Pemaletan 
Menggulung benang dari untaian bobbin kerucut atau bobbin silinder menjadi 
bentuk bobbin pakan atau palet. Tujuannya adalah agar palet cepat dipasang 
(dimasukkan) pada alat peluncuran atau teropong. Proses menenun benang 
palet tersebut berfungsi sebagai benang pakan. Pembuatan selimut jenis 
benang pakan yang digunakan adalah 10s dan 6s dengan warna putih. 
7. Proses Weaving (Pertenuan) 
Proses menenun adalah proses dimana pembentukan benang menjadi kain 
selimut. Ada beberapa gerakan-gerakan pokok didalam pertenunan 
diantaranya adalah : 
1. Gerakan membentuk mulut lusi 
 Gerakan ini untuk membentuk celah-celah yang disebut mulut lusi karena 
sebagian benang-benang lusi diangkat keatas sedang sebagian lagi ditarik 
turun atau diam ditempat. 
2. Gerakan peluncuran benang pakan  
 Bertujuan untuk meletakkan benang pakan didalam mulut lusi, peluncuran 
benang pakan dapat dilakukan dengan pemukul. 
3. Gerakan pengetekan 
 Tujuannya untuk menempatkan benang-benang pakan yang berada pada 
mulut lusi ke dekat benang-benang pakan yang sudah teranyam dengan 
benang lusinya hingga membentuk tenunan. Dengan ketiga gerakan 
tersebut maka pembuatan kain dengan proses pertenunan pada prinsipnya 
telah terpenuhi. 
 Selanjutnya untuk proses  pertenunan hingga menghasilkan kain selimut 
dengan panjang tertentu  diperlukan gerakan-gerakan lain yang disebut 
gerakan pelengkap, yaitu : 
1. Gerakan penggulungan kain 
 Tujuannya agar setiap pengetekan kain maju  untuk seterusnya digulung 
pada lalatan kain. 
 2. Gerakan penggulungan lusi 
 Tujuannya untuk mengukur lusi dari lalatan lusi pengukuran lusi diatur 
sedemikian rupa sehingga panjang pengukuran lusi selalu sesuai dengan 
panjang kain yang digulung sehingga diperoleh keseimbangan dengan 
benang lusi tetap. 
 
Gambar 2.2 Proses produksi weaving 
                    Sumber PT. Kapas putih 2007 
8. Proses Penggarukan 
Setelah pertenunan selesai berarti sudah dihasilkan kain selimut dalam 
gulungan panjang. Selimut yang dihasilkan tersebut masih dalam bentuk standar 
untuk meningkatkan kualitas kain selimut dilaksanakan proses penggarukan 
menjadikan kain selimut keluar bulu-bulunya supaya dicapai hasil yang nyaman. 
Prinsip kerja mesin garuk ini adalah gulungan selimut dilewatkan pada mesin 
garuk dimana pada mesin garuk dipasang jarum kecil sepanjang lebar kain. 
Selimut yang keluar dari mesin garuk sudah mulai muncul bulu-bulunya untuk 
mendapatkan hasil yang maksimal pada proses penggarukan dilakukan 2 - 3 kali 
untuk mencapai hasil yang bagus. 
  
Gambar 2.3 Proses penggarukan 
          Sumber PT. Kapas putih 2007 
9. Proses Pemotongan 
Proses pemotongan dilakukan untuk memenuhi permintaan yang rata-rata 
konsumen lokal yaitu masyarakat Indonesia yang mempunyai tinggi antara 160 
cm-180 cm, maka pemotongan dilakukan dengan ukuran panjang 180 cm. Proses 
pemotongan yang masih sederhana, pemotongan hanya dilakukan dengan bantuan 
alat penjepit yang berguna untuk melipat kain selimut sesuai dengan ukuran yang 
diinginkan. Jika telah mencapai ukuran, kain dipindahkan keatas meja lalu 
dipotong dengan bantuan pisau. Proses pemotongan kadang pernah terhambat jika 
pisau yang digunakan tumpul. Operator mengasah pisau yang juga hanya dengan 
bantuan batu gerinda. 
 
Gambar 2.4 Proses pemotongan 
          Sumber PT. Kapas putih 2007 
 
 
 10. Proses Penjahitan dan Pengepakan 
Proses pemotongan dilakukan tahapan terakhir, pada proses ini yaitu 
proses penjahitan untuk merapikan bekas potongan kain selimut, selanjutnya kain 
selimut yang sudah dijahit dikemas ke dalam plastik dan sekaligus pada saat 
pengepakan dilakukan pengecekan pada kain selimut. Jika kain dalam kondisi 
tidak layak atau tidak presisi ukuran 180 cm dengan toleransi 1 cm-2 cm maka 
kain selimut dipisahkan dan dikemas terpisah.   
 
 
Gambar 2.5 Hasil pengepakan 
            Sumber PT. Kapas putih 2007 
2.2 LANDASAN TEORI 
2.2.1 Ergonomi 
Ergonomi atau ergonomic berasal dari kata Yunani yaitu ergo yang 
berarti kerja dan nomos yang berarti hukum. Ilmu yang lahir dan berkembang 
pada abad 20 ini pada dasarnya metode yang mempelajari interaksi antara 
manusia dengan pekerjaannya dengan tujuan memudahkan dan menciptakan rasa 
nyaman dalam penggunaanya (S. Wignjosoebroto, 2000).  
Beberapa definisi mengenai ergonomi telah banyak dikemukakan,  
diantaranya, yaitu: 
1. Ergonomi adalah ilmu yang berhubungan dengan kemampuan manusia, 
keterbatasan manusia, dan karakteristik manusia lainya yang berkaitan dengan 
perancangan (Chapanis, 1999). 
 2. Ergonomi merupakan ilmu yang mempelajari segala keterbatasan manusia 
baik fisik maupun mental psikologis dalam usaha perancangan produk, atau 
peralatan sehingga dalam upaya memenuhi informasi tentang keterbatasan 
manusia terhadap lingkungan kerjanya, maka diperlukan beberapa ilmu yang 
lainya seperti antropometri, biomekanik, fisiologi, lingkungan fisik seperti 
temperatur, pencahayaan, kebisingan (S. Wignjosoebroto, 2000). 
Secara umum tujuan dari penerapan ergonomi adalah (Tarwaka, 2004), 
adalah: 
1. Meningkatkan kesejahteraan fisik dan mental melalui upaya pencegahan 
cidera dan penyakit akibat kerja, menurunkan beban kerja fisik dan 
mental,meningkatkan kepuasan kerja. 
2. Meningkatkan kesejahteraan sosial melalui peningkatan kualitas kontak sosial, 
mengelola dan mengkoordinir kerja secara tepat guna dan meningkatkan 
jaminan sosial baik selama kurun waktu usia produktif maupun setelah tidak 
produktif. 
3. Menciptakan keseimbangan rasional antara berbagai aspek yaitu aspek teknis, 
ekonomis, antropologis dan budaya dari setiap sistem kerja yang dilakukan 
sehingga tercipta kualitas kerja dan kualitas hidup yang tinggi. 
Secara singkat, tujuan yang akan dicapai dengan penerapan ergonomi 
adalah peningkatan efektifitas dan efisiensi dari kegiatan yang dilakukan oleh 
manusia dengan tetap mengacu pada terciptanya keselamatan, kenyamanan dan 
kesehatan kerja.  
2.2.2 Antropometri 
Antropometri berasal dari kata “antho” yang berarti manusia dan “metri” 
yang berarti ukuran, sehingga antropometri dapat didefinisikan sebagai ilmu yang 
mempelajari tentang keterbatasan dimensi tubuh manusia yang meliputi bentuk, 
ukuran (tinggi, lebar, dan sebagainya) yang berbeda satu dengan yang lain dengan 
tujuan agar dapat menemukan ukuran secara tepat yang berkaitan dengan produk 
yang akan dirancang dan manusia yang akan mengoperasikan atau menggunakan 
produk tersebut (S. Wignjosoebroto, 2000). Perbedaan dari dimensi tubuh tersebut 
disebabkan karena beberapa faktor (S. Wignjosoebroto, 2000), yaitu: 
 a. Umur (age), 
Ukuran tubuh manusia akan berkembang dari saat lahir sampai sekitar          
20 tahun untuk pria dan 17 tahun untuk wanita. Setelah itu, tidak lagi akan 
terjadi pertumbuhan bahkan justru akan cenderung berubah menjadi 
pertumbuhan menurun ataupun penyusutan yang dimulai sekitar umur 40 
tahunan.  
b. Jenis kelamin (sex), 
Jenis kelamin pria umumnya memiliki dimensi tubuh yang lebih besar kecuali 
dada dan pinggul. 
c. Suku bangsa. 
Setiap suku bangsa memiliki karakteristik fisik yang akan berbeda satu dengan 
yang lainnya. Dimensi tubuh suku bangsa negara Barat pada umumnya 
mempunyai ukuran yang lebih besar daripada dimensi tubuh suku bangsa 
negara timur. 
d. Sosio ekonomi, 
Tingkat sosio ekonomi sangat mempengaruhi dimensi tubuh manusia.  Pada 
negara-negara maju dengan tingkat sosio ekonomi tinggi, penduduknya 
mempunyai dimensi tubuh yang besar dibandingkan dengan negara-negara 
berkembang. 
e. Posisi tubuh (posture), 
Sikap ataupun posisi tubuh akan berpengaruh terhadap ukuran tubuh oleh 
karena itu harus posisi tubuh standar harus diterapkan untuk survei 
pengukuran. 
2.2.3 Pengukuran Dimensi  Struktur Tubuh 
Untuk mendapakan ukuran struktur dimensi tubuh maka pengukuranya 
dilakukan dengan beberapa cara (S. Wignjosoebroto, 2000), yaitu : 
1. Pengukuran  statis (structural body dimensions), 
Pengukuran manusia pada posisi diam dan linier pada permukaan tubuh.  
Ada beberapa metode pengukuran tertentu agar hasilnya representative.  
Disebut juga pengukuran dimensi struktur tubuh dimana tubuh di ukur dalam 
berbagai posisi standard dan tidak bergerak (tetap tegak sempurna). Dimensi 
 N( x ,σX)   
tubuh yang di ukur dengan posisi tetap antara lain meliputi berat badan, tinggi 
tubuh dalam posisi berdiri maupun duduk, ukuran kepala, tinggi atau panjang 
lutut pada saat berdiri atau duduk, panjang lengan, dan sebagainya Ukuran 
dalam hal ini diambil dengan percentile tertentu seperti 5-th percentile, 50-th 
percentile dan 95-th percentile.  
2. Pengukuran dinamis (functional body dimension),  
Pengukuran dinamis adalah pengukuran keadaan dan ciri-ciri fisik 
manusia dalam keadaan bergerak atau memperhatikan gerakan-gerakan yang 
mungkin terjadi saat pekerja tersebut melaksanakan kegiatannya.  
Data antropometri jelas diperlukan agar rancangan suatu produk bisa 
sesuai dengan orang yang akan mengoperasikannya. Problem adanya variasi 
ukuran sebenarnya akan lebih mudah diatasi bilamana kita mampu merancang 
produk yang memiliki fleksibilitas dan sifat “mampu suai” (adjustable) 
dengan suatu rentang ukuran tertentu. 
 
Gambar 2.6 Distribusi normal data anthropometri  95-th percentil    
   Sumber: S. Wignjosoebroto, 2000 
Dalam statistik, distribusi normal dapat diformulasikan berdasarkan 
harga rata-rata ( x ) dan simpangan standarnya (σX) dari data yang ada. Nilai 
yang ada tersebut, maka “percentiles” dapat ditetapkan sesuai dengan tabel 
probabilitas distribusi normal. Percentile, maka yang dimaksudkan disini 
adalah suatu nilai yang menunjukkan persentase tertentu dari orang yang 
memiliki ukuran pada atau dibawah nilai tersebut. 
 Pemakaian nilai-nilai percentile yang umum diaplikasikan dalam 
perhitungan data antropometri dapat dilihat dalam tabel 2.1  berikut ini.  
Tabel 2.1 Jenis percentile dan cara perhitungan distribusi normal  
Persentil Perhitungan 
 1 - St 
 xx σ325.2−  
 2.5 - th 
 xx σ96.1−  
 5 - th 
 xx σ645.1−  
 10 - th 
 xx σ28.1−  
 50 - th 
 x  
 90 - th 
 xx σ28.1+  
 95 - th 
 xx σ645.1+  
97.5 - th 
 xx σ96.1+  
99 - th xx σ325.2+  
  Sumber: S. Wignjosoebroto, 2000 
A. Perhitungan Persentil 
Adalah untuk menentukan ukuran dengan melakukan perhitungan 
persentil dari data antropometri yang didapat : 
a. Persentil 5 = xx σ645.1−  .........................................persamaan 2.1   
b. Persentil 95 = x645.1x σ+  
Perhitungan rancangan tinggi meja potong menggunakan    
persentil 5, agar operator yang berada dalam tingkat persentil 5 dapat 
menjangkau tinggi meja.  
B. Uji Keseragaman Dan Kecukupan Data 
Untuk melakukan uji keseragaman dilakukan tahap berikutnya 
adalah uji kecukupan data. Uji ini dilakukan untuk menghitung banyaknya 




















.....................................persamaan 2.2   
cukupdatamakaNNbila ≤'  
 Persamaan ini berlaku untuk tingkat ketelitian 5% dan tingkat 
keyakinan 95%. 
Setelah melakukan uji keseragaman, data yang telah diperoleh 
diplot ke dalam grafik dengan batas kendali atas dan batas kendali bawah 
sebagai acuannya. Jika data melewati kedua batas tersebut data akan 
dihilangkan dan perhitungan keseragaman diulang. Perhitungan batas 
kendali menggunakan persamaan sebagai berikut: 
 SDxBKA 2+=  SDxBKB 2−=   
dimana, 
 X  = Nilai rata-rata 
 SD = Standar deviasi  










 ..............................................persamaan 2.3   
Selanjutnya untuk memperjelas mengenai data antropometri untuk tepat 
diaplikasikan dalam berbagai rancangan produk ataupun fasilitas kerja, diperlukan 
pengambilan ukuran dimensi anggota tubuh yang diperlukan. Penjelasan tentang 
pengambilan dimensi antropometri tubuh disajikan pada gambar 2.13 dibawah ini: 
 
Gambar 2.7 Data antropometri untuk perancangan produk atau fasilitas 
                     Sumber: S. Wignjosoebroto, 2000 
Keterangan gambar 2.7 di atas, yaitu: 
1 :  Dimensi tinggi tubuh dalam posisi tegak (dari lantai sampai dengan ujung 
kepala). 
2 :  Tinggi mata dalam posisi berdiri tegak. 
 3 :  Tinggi bahu dalam posisi berdiri tegak. 
4 :  Tinggi siku dalam posisi berdiri tegak (siku tegak lurus). 
5 :  Tinggi kepalan tangan yang terjulur lepas dalam posisi berdiri tegak (dalam      
gambar tidak ditunjukkan). 
6 :  Tinggi tubuh dalam posisi duduk (di ukur dari alas tempat duduk pantat 
sampai dengan kepala). 
7 :  Tinggi mata dalam posisi duduk. 
8 :  Tinggi bahu dalam posisi duduk. 
9 :  Tinggi siku dalam posisi duduk (siku tegak lurus). 
10 :  Tebal atau lebar paha. 
11 :  Panjang paha yang di ukur dari pantat sampai dengan. ujung lutut. 
12 :  Tanjang paha yang di ukur dari pantat sampai dengan bagian belakang dari   
lutut betis. 
13 :  Tinggi lutut yang bisa di ukur baik dalam posisi berdiri ataupun duduk. 
14 :  Tinggi tubuh dalam posisi duduk yang di ukur dari lantai sampai dengan 
paha. 
15 :  Lebar dari bahu (bisa di ukur baik dalam posisi berdiri ataupun duduk). 
16 :  Lebar pinggul ataupun pantat. 
17 :  Lebar dari dada dalam keadaan membusung (tidak tampak ditunjukkan 
dalam gambar). 
18 :  Lebar perut. 
19 : Panjang siku yang di ukur dari siku sampai dengan ujung jari-jari dalam 
posisi siku tegak lurus. 
20 :  Lebar kepala. 
21 :  Panjang tangan di ukur dari pergelangan sampai dengan ujung jari. 
22 :  Lebar telapak tangan. 
23 : Lebar tangan dalam posisi tangan terbentang lebar kesamping kiri kanan 
(tidak ditunjukkan dalam gambar). 
24 : Tinggi jangkauan tangan dalma posisi berdiri tegak, di ukur dari lantai 
sampai dengan telapak tangan yang terjangkau lurus keatas (vertikal). 
25 :  Tinggi jangkauan tangan dalam posisi duduk tegak, di ukur seperti halnya 
nomor 24 tetapi dalam posisi duduk (tidak ditunjukkan dalam gambar). 
26 :  Jarak jangkauan tangan yang terjulur kedepan di ukur dari bahu sampai 




 2.2.4 Penggunaan Data Antropometri 
Penggunaan data antropometri untuk merancang suatu produk atau 
fasilitas tempat kerja, data yang akan dipakai atau yang digunakan harus 
representative terhadap populasi yang akan menggunakan produk atau fasilitas 
tersebut. Apabila suatu produk atau tertentu dirancang untuk kelompok tertentu 
seperti wanita, laki- laki, anak-anak, penyandang cacat, dan lain- lain, maka data 
yang digunakan harus spesifik untuk suatu kelompok dalam suatu negara atau 
kebudayaan yang dimaksud. Terdapat tiga prinsip umum dalam menggunakan 
data antropometri dalam proses perancangan, yaitu 
1. Perancangan untuk individu yang ekstrim 
Perancangan fasilitas, diharapkan fasilitas tersebut dapat mengakomodasikan 
semua populasi yang diinginkan. Dalam beberapa kondisi, dimensi dari suatu 
segi perancangan tertentu merupakan suatu faktor pembatas yang dapat 
menghalangi penggunaaan fasilitas tersebut untuk orang-orang tertentu, faktor 
pembatasan tersebut dapat menentukan baik nilai maksimum atau nilai 
minimum dari variabel populasi atau karakteristik yang dimaksud. Disini 
rancangan produk dibuat agar bisa memenuhi dua sasaran produk, yaitu: 
1. Sesuai dengan ukuran tubuh manusia yang mengikuti klasifikasi ekstrim 
dalam arti terlalu besar atau terlalu kecil bila dibandingkan dengan rata-
rata. 
2. Tetap digunakan untuk memenuhi ukuran tubuh yang lain (mayoritas dari 
populasi yang ada). 
Agar bisa memenuhi sasaran pokok tersebut maka ukuran yang diaplikasikan 
ditetapkan dengan cara yaitu : 
1. Dimensi minimum yang harus ditetapkan dari suatu rancangan produk 
umumnya didasarkan pada nilai persentil yang terbesar seperti 90-th,     
95-th, atau 99-th persentil. Contoh konkrit dalam kasus ini bisa dilihat 
dalam penetapan ukuran minimal dari lebar dan tinggi pintu darurat. 
2. Dimensi maksimum yang harus di tetapkan diambil berdasarkan nilai 
persentil yang paling rendah seperti 1-th, 5-th, 10-th persentil dari 
distribusi antropometri yang ada. Sebagai contoh dalam penerapan jarak  
 jangkau dari suatu mekanisme pengendali yang harus dioperasikan oleh 
seorang pekerja. 
Secara umum aplikasi data antropometri untuk perancangan produk ataupun 
fasilitas kerja akan menetapkan nilai 5-th persentil untuk dimensi maksimum dan 
95-th untuk dimensi minimum. 
2. Perancangan fasilitas yang dapat disesuaikan 
Beberapa bagian tertentu dari peralatan atau fasilitas dapat dirancang sehingga 
dapat disesuaikan dengan individu yang memakainya. Beberapa contoh adalah 
kursi mobil, kursi kantor, tinggi meja dan sandaran kaki. Perancangan 
peralatan ini, biasanya penyesuaian tersebut secara praktis dirancang untuk 
dapat meliputi persentil 5 wanita sampai 95 pria dari karakteristik populasi 
yang relevan, yaitu tinggi duduk, jangkauan tangan dan lain-lain. 
3. Perancangan produk dengan nilai rata-rata 
Perancangan produk didasarkan terhadap rata-rata ukuran manusia. Masalah 
pokok yang dihadapi dalam hal ini justru sedikit sekali mereka yang berada 
dalam ukuran rata-rata. Disini produk dirancang dan dibuat yang berukuran 
sekitar rata-rata, sedangkan yang memiliki ukuran ekstrim akan dibuat 
rancangan tersendiri.  
Berkaitan dengan data antropometri yang diperlukan dalam proses 
perancangan produk atau fasilitas kerja. Beberapa saran yang bisa bisa diberikan 
sesuai dengan langkah- langkah, sebagai berikut : 
1. Terlebih dahulu harus ditetapkan anggota tubuh yang mana yang nantinya 
akan difungsikan untuk mengoperasikan rancangan tersebut. 
2. Tentukan dimensi tubuh yang penting dalam proses perancangan tersebut, 
dalam hal ini juga perlu diperhatikan apakah harus menggunakan data 
structural body dimesion ataukah fuctional body dimension. 
3. Selanjutnya tentukan populasi terbesar yang harus diantisipasi, dan menjadi 
target utama pemakaian rancangan produk tersebut. 
4. Tetapkan prinsip ukuran yang harus diikuti semisal apakah rancangan tersebut 
untuk ukuran individual ekstrim, rentang ukuran yang fleksibel atau ukuran 
rata-rata. 
 5. Pilih persentase populasi yang harus diikuti, 90-th,95-th, 99-th, atau nilai 
persentil yang lain yang dikehendaki. 
6. Setiap dimensi tubuh yang telah didefinisikan selanjutnya pilih nilai 































Tujuan dan Manfaat  
Studi Pustaka 







Analisis dan interpretasi hasil  







 BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN 




























Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah 
     Sumber : data diolah, 2009  
 3.1 LATAR BELAKANG MASALAH 
 Stasiun pemotongan terdapat 2 orang operator dan dua buah elemen kerja, 
yaitu pelipatan kain dan pemotongan kain. Operator dalam pelipatan kain sering 
mengeluhkan tentang ketidaknyamanan dalam bekerja, hal ini dikarenakan adanya 
aktifitas kerja yang tidak alamiah. Keluhan yang terjadi karena kurang nyamannya 
meja pada stasiun pemotongan, pada bagian pelipatan sering mengalami nyeri 
punggung dan leher hal ini dikarenakan sikap kerja yang mengharuskan operator 
berdiri, jongkok dan menengadahkan kepala keatas. Sedangkan pada operator 
pemotongan sering mengalami nyeri pada bahu dan punggung. Oleh karena itu 
dalam stasiun ini memerlukan sebuah alat bantu yang dapat membuat operator 
merasa nyaman dalam bekerja. 
3.2 PERUMUSAN MASALAH 
 Setelah dilakukan identifikasi permasalahan terhadap stasiun 
pemotongan maka dirumuskan bagaimana mendesain meja sebagai alat bantu 
memotong kain selimut. 
3.3 PENENTUAN TUJUAN DAN MANFAAT 
 Tujuan dari penelitian ini adalah membuat desain meja sebagai alat 
bantu memotong kain selimut. 
3.4 STUDI LITERATUR DAN STUDI LAPANGAN 
Studi literatur dan studi lapangan dilakukan untuk memperoleh 
informasi pendukung yang diperlukan dalam penyusunan laporan penelitian 
dengan penelitian langsung dan  studi pustaka, yakni dengan mempelajari literatur 
yang berkaitan dengan masalah perancangan ulang terhadap meja. 
3.5 PENGUMPULAN DATA 
 Penelitian ini berkaitan dengan perancangan ulang meja. Pengumpulan 
dan pengolahan data. Proses pengumpulan data ada 3 tahap, yaitu : 
 
 
 3.5.1. Wawancara 
Proses tanya jawab secara langsung dengan karyawan di Perusahaan 
Kapas Putih dilakukan untuk mengumpulkan data tentang proses 
pembuatan kain selimut dan berbagai keluhan yang dirasakan oleh 
operator pada stasiun pemotongan, dalam hal ini penelitian dikhususkan 
pada aktifitas pelipatan dan pemotongan.  
3.5.2. Dokumentasi 
Mengumpulkan data-data dan informasi proses produksi berupa gambar 
foto  dan video rekaman dari setiap proses produksi. 
3.5.3. Pengambilan sampel 
Stasiun pemotongan hanya terdapat 3 operator, maka diperlukan 
penambahan pengambilan sampel sebanyak 27 karyawan pada stasiun 
yang lain di Perusahaan Kapas Putih. 
Metode pengukuran langsung dilakukan untuk memperoleh data 
antropometri operator yang akan digunakan dalam perancangan meja potong. 
Pengukuran dilakukan satu per satu terhadap tiga operator  sesuai data yang 
diperlukan dalam perancangan tersebut. Adapun Data dimensi tubuh yang 
diperlukan untuk merancang meja, adalah tinggi siku berdiri tegak. 
 
Gambar 3.2 Pengukuran tinggi siku berdiri 
          Sumber Wignjosoebroto, 1995 
 
 Tabel 3.1 cara pengukuran tinggi siku berdiri 
No Cara pengambilan ukuran tinggi siku berdiri 
1. Subyek berdiri tegap. 
2. Posisi lengan kanan atas vertikal dan lengan bawah diangkat ke atas 
membentuk sudut siku. 
3. Ukur jarak vertikal dari permukaan lantai sampai ujung bawah siku kanan. 
Sumber : Data diolah, 2009 
3.6 PENGOLAHAN DATA 
3.6.1. Uji Keseragaman  
Uji keseragaman data berfungsi untuk memperkecil varian yang 
ada dengan membuang data ekstrim. Jika ada data yang berada di luar 
batas kendali atas ataupun batas kendali bawah maka data tersebut 
dibuang. Langkah pertama dalam uji keseragaman ini adalah 
perhitungan mean dan standar deviasi untuk mengetahui batas kendali 
atas dan bawah. Menurut Barnes (1980) rumus yang digunakan dalam 
uji keseragaman seperti persamaan 2.3. 
3.6.2 Kecukupan Data 
Uji kecukupan data berfungsi untuk mengetahui apakah data yang 
diperoleh sudah mencukupi untuk diolah. Sebelum dilakukan uji 
kecukupan data terlebih dahulu menentukan derajat kebebasan s = 0,05 
yang menunjukkan penyimpangan maksimum hasil penelitian. Selain itu 
juga ditentukan tingkat kepercayaan 95% dengan k = 2 yang menunjukkan 
besarnya keyakinan pengukur akan ketelitian data Anthropometri, artinya 
bahwa rata-rata data hasil pengukuran diperbolehkan menyimpang sebesar 
5% dari rata-rata sebenarnya (Barnes, 1980). Rumus yang digunakan 
dalam uji kecukupan data seperti persamaan 2.2. 
3.6.3. Perhitungan Persentil 
Pada penentuan dimensi rancangan meja dibutuhkan beberapa 
persamaan berdasarkan pendekatan anthropometri. Ini berkaitan dengan 
penentuan penggunaan persentil 5 dan 95 (Panero, 2003).  
 Perhitungan nilai persentil 5 dan persentil 95 dari setiap jenis data 
yang diperoleh, dilanjutkan dengan perhitungan untuk penentuan ukuran 
rancangan dan pembuatan rancangan berdasarkan ukuran hasil rancangan. 
Menurut Sritomo Wignjosoebroto (1995), untuk menghitung persentil 5 
dan persentil 95. menggunakan rumus sesuai dengan persamaan 2.1. 
3.7 PERANCANGAN MEJA 
3.7.1. Keluhan 
Dari wawancara dengan 2 orang operator pada stasiun pemotongan 
diperoleh keterangan bahwa 2 operator yang bekerja pada stasiun 
tersebut mengeluhkan adanya aktifitas kerja yang tidak alamiah.  
 3.7.2. meja alas kain 
Meja pada stasiun pemotongan berguna sebagai alas sebelum kain 
dipotong. Meja alas kain ini berdimensi panjang 250 cm, lebar 200 cm 
dan tinggi 50 cm. Tumpukan kain diatas meja yang akan dipotong bisa 
mencapai ketinggian 1 meter.  
 3.7.3. Mendesain ulang meja potong 
Perancangan ulang meja potong menggunakan data antropometri 
operator laki-laki. Penggunaan data antropometri operator laki-laki 
bertujuan agar rancangan ulang ini dapat sesuai dengan postur tubuh 
operator, pengukuran dimensi meja menggunakan nilai persentil 5 
karena operator  pada stasiun pemotongan mempunyai dimensi tubuh 
yang tidak tinggi, jadi meja hasil rancangan dapat digunakan dengan 
nyaman oleh operator. 
Meja hasil rancangan juga dibuat agar meja tersebut nyaman, dapat 
digunakan dengan mudah, meja hasil rancangan berfungsi untuk 




 3.8 VALIDASI MODEL MEJA 
Pada tahapan ini dilakukan pembuatan animasi gerak 3 dimensi untuk 
memproyeksikan cara kerja meja hasil rancangan. 
3.9 ANALISIS DAN INTERPRETASI HASIL 
Pada tahapan analisis dan interprestasi hasil dilakukan analisis 
keterkaitan antara variabel satu dengan yang lain. Analisis dilakukan dengan 
membandingkan keadaan sebenarnya di stasiun pemotongan dengan keadaan 
setelah dilakukan perancangan ulang terhadap meja. 
3.10 KESIMPULAN DAN SARAN 
Merupakan tahap terakhir dari penelitian yang berisi kesimpulan secara 




















 BAB IV  
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Proses pengumpulan dan pengolahan data meliputi proses pengukuran 
antropometri tubuh operator, pengukuran tinggi siku berdiri tegak dan pengolahan 
data anthropometri untuk mendesain meja sebagai alat bantu memotong kain 
selimut. 
4.1 PENGUMPULAN DATA 
Pengumpulan data dilakukan dengan melakukan pengamatan langsung. 
Hal ini dimaksudkan agar penelitian dapat mengetahui langsung kondisi yang 
terjadi pada operator pemotongan.  
4.1.1 Interview 
Melalui pengamatan langsung dengan interview kedua operator dapat 
diketahui bahwa ada bagian anggota tubuh operator yang mengalami keluhan 
sakit atau rasa tidak nyaman. Berdasarkan pertanyaan yang diajukan, operator 
mengatakan sering mengalami keluhan sakit pada anggota tubuhnya yaitu nyeri 
punggung, lengan bagian belakang dan leher. Operator menyatakan bahwa alat 
bantu kerja yang ada belum memberikan kenyamanan pada waktu proses kerja 
berlangsung. Munculnya keluhan atau rasa tidak nyaman terhadap sarana bekerja 
yang digunakan operator cukup mendukung untuk dilakukan penelitian mengenai 
usulan desain ulang meja sebagai alat bantu memotong kain selimut di perusahaan 
Kapas Putih Klaten 
4.1.2 Dokumentasi  
 Dokumentasi diambil menggunakan handycam dan kamera digital. 
Handycam digunakan untuk mengambil rekaman video dari setiap proses 
produksi kain selimut dan kamera digital digunakan untuk mengambil gambar 
atau foto dari proses produksi kain selimut. 
 
 
 4.1.3 Data Antropometri 
Data antropometri diperoleh dari dari hasil pengukuran ukuran tubuh dari 
3 operator pemotongan dan 27 operator pada stasiun yang lainnya di Perusahaan 
Kapas Putih.  
Data yang diambil adalah ukuran tinggi siku berdiri tegak (Tsb), dari 30 
sampel diperoleh data sebagai berikut : 
Tabel 4.1 Data Tsb 































     Sumber : Data diolah, 2009 
4.1.4 Pengujian data 
Setelah dilakukan pengumpulan data, maka dilakukan uji keseragaman 
dan perhitungan nilai persentil 5. Perhitungan dengan persentil 5 dimaksudkan   
 agar operator yang berada dalam dimensi tubuh ukuran persentil 5 dapat 
menjangkau tinggi meja tersebut. 
A. Uji Keseragaman Data 
Langkah pertama dalam uji keseragaman ini adalah perhitungan mean 
dan standar deviasi untuk mengetahui batas kendali atas dan batas kendali 
bawah untuk masing-masing data anthropometri.  
















  =SD  3.808 
c.  Perhitungan BKA dan BKB 1 
BKA = 102.666 808.3*2+  = 110.283 
BKB = 808.3*2666.102 −  = 95.049 
Berikut grafik uji keseragaman tsb. 
 
Gambar 4.1 Uji keseragaman tsb 
                              Sumber : Data diolah, 2009 
Berdasarkan gambar 4.1 di atas terlihat jelas bahwa terdapat data yang 
keluar dari batas kontrol atas maka harus dilakukan uji keseragaman ulang 
 dengan menghilangkan data yang keluar dari batas kendali atas, hingga semua 
data berada dalam batas kendali atas dan batas kendali bawah.  
















  =SD  2.529 
c.  Perhitungan BKA dan BKB 1 
BKA = 102.393 529.2*2+  = 107.451 
BKB = 529.2*2393.102 −  = 97.335 
Berikut grafik uji keseragaman tsb. 
 
Gambar 4.2 Uji keseragaman tsb 
                            Sumber : Data diolah, 2009 
Karena data berada diantara batas kontrol atas dan batas kontrol bawah 
atau data tidak ada yang keluar dari batas kontrol maka data dikatakan seragam. 
B. Uji Kecukupan Data 
Uji kecukupan data berfungsi untuk mengetahui apakah data yang 
diperoleh sudah mencukupi. Sebelum dilakukan uji kecukupan data terlebih 
dahulu menentukan derajat kebebasan s = 0,05 yang menunjukkan penyimpangan 
 maksimum hasil penelitian. Selain itu juga ditentukan tingkat kepercayaan 95% 
dengan k = 2 yang menunjukkan besarnya keyakinan pengukur akan ketelitian 
data Anthropometri, artinya bahwa rata-rata data hasil pengukuran diperbolehkan 
menyimpang sebesar 5% dari rata-rata sebenarnya (Barnes, 1980). Uji kecukupan 
data menggunakan rumus sesuai dengan persamaan 2.2. 
a. tsb (tinggi siku berdiri) 














     = 1.429 
 Karena syarat N’≤ N terpenuhi maka data tinggi siku berdiri telah cukup. 
4.1.4 Perhitungan Persentil 5 
Menurut Sritomo Wignjosoebroto (1995), untuk menghitung persentil 5 
dimaksudkan agar operator yang dimensi tubuhnya berada dalam persentil 5 dapat 
menjangkau tinggi meja rancangan. 
 Perhitungan persentil 5 menggunakan rumus sesuai dengan persamaan 
2.1. 
=5P 233.982.529*1,645 -102.393 =  
Berdasarkan perhitungan data tinggi siku berdiri diperoleh nilai persentil 5 
sebesar 98.233. 
4.1.5 Perhitungan Dimensi Rancangan Meja Potong 
Setelah dilakukan pengujian data dan perhitungan persentil 5 maka 
langkah selanjutnya adalah menentukan dimensi meja yang akan dirancang. Meja 
yang akan dirancang ini berguna untuk dapat mengakomodasi dua elemen kerja 
menjadi satu elemen kerja, yaitu pelipatan kain dan pemotongan kain. Meja 
potong ini akan menjadi pusat bagi operator pemotongan, karena proses kerja 
pelipatan dihilangkan dan sebagai gantinya operator pelipatan akan bekerja 
membantu operator pemotongan. Hal ini disebabkan meja hasil rancangan tidak 
akan bisa dikerjakan oleh satu operator, karena dimensi meja yang panjang dan 
lebar. Jadi panjang jangkauan tangan kedepan tidak akan sampai. Untuk itu 
diperlukan dua operator untuk mengerjakannya. 
 1. Perhitungan Tinggi Meja Potong 
Pada penentuan tinggi meja potong ini menggunakan data 
anthropometri tinggi siku berdiri dengan persentil 5. Ini bertujuan agar 
pemakai yang mempunyai dimensi badan kurang tinggi dapat menjangkaunya. 
TM = tinggi siku berdiri + alas kaki – 3.5 
     = 98.233 + 1 – 3.5 
       = 95.733 dibulatkan 96 cm 
Menurut  Konz ( 1979) ketinggian tempat kerja sekitar 3,5 cm di bawah siku. 
2. Lebar Meja Potong 
Pada penentuan alas lebar meja menggunakan ukuran dari lebar kain 
selimut dan ditambahkan beberapa cm sebagai ruangan sisa untuk penempatan 
frame papan alas meja yaitu : 
LM   = lebar kain + frame meja + jarak kain dengan frame 
  = 125 + 6 + 2 
  = 133 cm 
3. Panjang Meja Potong 
Pada penentuan panjang alas meja ini menggunakan ukuran dari 
panjang kain selimut yang akan dipotong dan ditambahkan beberapa cm 
sebagai ruangan sisa untuk penempatan frame papan alas meja dan sekat 
penahan kain yaitu : 
PM = panjang kain + ruang Sela + penyela rol kain + frame pisau pemotong 
 = 180 +6 + 6 + 17 
 =  209 cm 
4.1.6 Pembuatan Rancangan Meja Potong alternatif 1 
Setelah menentukan dimensi rancangan maka dapat dibuat suatu gambar 
rancangan meja sebagai alat bantu memotong berdasarkan dimensi-dimensi 
tersebut. Perhitungan ukuran rancangan secara keseluruhan dapat dilihat pada 
tabel 4.2 di bawah ini. 
 
 Tabel 4.2 Dimensi hasil rancangan 
No Dimensi Rancangan ukuran 
1 Tinggi Meja Potong 96cm 
2 Lebar Meja Potong 133 cm. 
3 Panjang Meja Potong 209 cm 
   Sumber : Data diolah, 2009 
Berdasarkan tabel 4.2 di atas dapat diketahui hasil perhitungan secara 
keseluruhan, sehingga dapat memudahkan ketika pembuatan gambar secara 
keseluruhan. 
Gambar rancangan meja potong tersebut dibuat dengan 2 alternatif 
pilihan. Gambar rancangan dibuat menggunakan software autocad untuk 
pembuatan gambar 2 dimensi atau gambar teknik dan software 3D Max untuk 
pembuatan gambar dengan tampilan 3 dimensi. Gambar rancangan meja dibuat 
dengan skala 1 : 10. 
Meja sebagai alat bantu memotong alternatif 1 dapat dijelaskan melalui 
proyeksi 2 dimensi yaitu, gambar tampak dari depan dan gambar tampak dari atas, 
seperti pada gambar 4.3 dan gambar 4.4. 
 
Gambar 4.3 Meja potong tampak depan 
               Sumber : Data diolah, 2009 
  
Gambar 4. 4 Meja potong tampak atas 
                   Sumber : Data diolah, 2009 
 Pada gambar diatas tampak tempat gulungan selimut atau rol yang dapat 
langsung dipotong dengan memasukan kain melewati sela-sela poros dan dijepit 
oleh penjepit pada tepi alas meja. Pisau pemotong berada diantara poros penyela 
dan alas meja.  
Untuk lebih jelasnya digambarkan tiap bagian dari meja pemotong kain 
ini. Di mulai dari frame meja hingga alat pemotong. 
 
Gambar 4.5 Frame meja tampak depan 
                Sumber : Data diolah, 2009 
 Gambar diatas adalah frame meja atau kerangka meja sebelum semua 
bagian terpasang. Bagian yang lainnya adalah rol kain, pisau pemotong, frame 
pisau, rol dan pengunci meja. 
                                
Gambar 4.6 Rumah pisau pemotong 
                      Sumber : Data diolah, 2009 
Gambar diatas adalah frame pisau dengan proyeksi tampak depan dan 
tampak samping. Frame beserta pisau pomotong yang terbuat dari cutter yang bisa 
dilepas dan diganti dengan yang baru jika sudah tumpul, sehingga tidak perlu 
mengasah pisau jika pisau sudah tumpul. Pisau pemotong dibuat berhadapan 
terbalik. jika pada proses pemotongan yang pertama kain tidak terpotong dengan 
sempurna, maka pada waktu pengembalian pisau pada tempat semua dapat 
sekaligus menyempurnakan pemotongan kain.  
Jadi pisau pemotong ini dapat digunakan secara bergantian dan dengan 
cara bolak-balik karena pisau tersebut bermata dua pada arah yang berlawanan. 
                          
Gambar 4.7 Alat penjepit kain atau klip 
              Sumber : Data diolah, 2009 
Gambar diatas adalah penjepit kain, dengan proyeksi tampak depan dan 
tampak atas. Setelah kain dimasukan melalui beberapa sekat rol maka untuk 
mencegah kain terlepas dari meja potong,  digunakan klip atau alat penjepit kain. 
  
Gambar 4.8 Pengunci meja 
                                          Sumber : Data diolah, 2009 
 Gambar diatas adalah pengunci papan meja atas as pemutar meja. Gambar 
diatas tampak dengan proyeksi tampak depan dan tampak samping. Jadi papan 
meja bisa dibalik keatas dan kebawah. 
 
 
Gambar 4.9 Rol atau penyela kain 
                           Sumber : Data diolah, 2009 
Gambar diatas adalah rol atau penyekat kain, gambar tampak dengan 
proyeksi tampak depan dan tampak samping Rol ini digunakan agar pada waktu 
usai kain dipotong, sisa kain yang dipotong tidak jatuh ke lantai 
  
Gambar 4.10 Gambar alas papan meja 
                      Sumber : Data diolah, 2009 
 Gambar diatas adalah gambar alas papan meja. Gambar diatas tampak 
dengan proyeksi tampak depan dan tampak samping. Papan meja ini berukuran 
sama dengan panjang dan lebar kain yang akan di potong. 
Melalui berbagai proyeksi dua dimensi diatas, bagian meja terlihat di 
semua bagian. Lebar dan panjang meja mengikuti ukuran kain yang telah 
ditentukan. Tinggi meja berdasarkan data antropometri TSB dibuat sedemikian 
agar operator bekerja merasa nyaman. Lebih jelasnya berikut ditampilkan dengan 
proyeksi 3 dimensi. 
 
Gambar 4.11 Meja potong tampak depan 
                Sumber : Data diolah, 2009 
 
  
Gambar 4.12 Meja potong tampak atas 
                     Sumber : Data diolah, 2009 
 
Gambar 4.13 Meja potong tampak samping 
           Sumber : Data diolah, 2009 
 
Gambar 4.14 Rumah pisau pemotong 
                        Sumber : Data diolah, 2009 
 Material bahan pada meja sebagai alat bantu memotong rancangan 
alternatif pertama menggunakan bahan sebagai berikut : 
Tabel 4.3 Jenis material bahan 
No Jenis bahan dan jasa pembuatan harga 
1. Frame/kerangka meja 10 m x Rp. 35000 Rp.      116.500 
2. Handle pisau kayu jati kebun ulir tangan Rp.           5000 
3. Cutter berbahan seng 2 buah @Rp. 7.500 Rp.        15.000 
4. Penyangga handle besi berdiameter 2 mm Rp.           2000 
5. Klip berbahan besi dan plat  Rp.           5000 
6. Pengunci berbahan besi berdiameter 1 cm Rp.        10.000 
7. Rol berbahan rotan 5.5 m x Rp. 15.000 Rp.        82.500 
8. Alas papan meja 7 m x Rp. 200.000 Rp.   1.400.000 
9. Biaya tukang borongan Rp.      100.000 
Total Rp.   1.736.000 
Sumber : Data diolah, 2009 
4.1.7 Pembuatan Rancangan Meja Potong alternatif 2 
Gambar rancangan meja sebagai alat bantu memotong alternatif dua 
hampir sama dengan alternatif pertama. Hanya berbeda pada ukuran lebar meja 
dan pisau pemotong. 
 
Gambar 4.15 Meja potong tampak depan 
                Sumber : Data diolah, 2009 
Perbedaan dari alternatif pertama terletak pada ukuran lebar meja. 
Alternatif meja ke dua ini dibuat sedemikian rupa agar meja dapat dikerjakan oleh 
 satu operator saja. Sebelum kain masuk melewari sekat-sekat meja, kain harus 
dilipat menjadi bagian yang kecil, dari ukuran semula yaitu 125cm dilipat menjadi 
ukuran 60cm.  
 
Gambar 4.16 Meja tampak samping 
                          Sumber : Data diolah, 2009 
Pada alternatif kedua bahan material meja menggunakan bahan yang sama 
dengan bahan alternatif pertama. 
 
Gambar 4.17 Rumah pisau pemotong 
                        Sumber : Data diolah, 2009 
Pada gambar rumah pisau pemotong diatas tampak sama dengan alternatif 
pertama hanya perbedaannya terletak dari material bahan pisau pemotongnya. 
Material pisaunya terbuat dari titanium. Material bahan yang sangat baik 
digunakan untuk memotong. 
Material bahan pada meja sebagai alat bantu memotong rancangan 
alternatif kedua menggunakan bahan sebagai berikut : 
 Tabel 4.4 Jenis material bahan 
No Jenis bahan dan jasa pembuatan harga 
1. Frame/kerangka meja 10 m x Rp. 35000 Rp.   116.500 
2. Handle pisau kayu jati kebun ulir tangan Rp.        5000 
3. Pisau pemotong / cutter berbahan titanium  
2 buah @ Rp. 1.500.000 
 
Rp.3.000.000 
4. Penyangga handle besi berdiameter 2 mm Rp.        2000 
5. Klip berbahan besi dan plat  Rp.        5000 
6. Pengunci berbahan besi berdiameter 1 cm Rp.     10.000 
7. Rol berbahan kayu rotan 5.5m x Rp. 15.000 Rp.     82.500 
8. Alas papan meja 7m x Rp. 200.000 Rp.1.400.000 
9. Biaya tukang borongan Rp.   100.000 
Total Rp.4.721.000 




















 BAB V 
ANALISIS INTERPRETASI HASIL 
Perancangan alat kerja sangat dipengaruhi oleh antropometri yang 
merupakan suatu studi yang berkaitan dengan pengukuran dimensi tubuh manusia. 
Antropometri menjadi bahan pertimbangan ergonomis dalam proses perancangan 
produk maupun sistem kerja yang akan melibatkan interaksi manusia. 
Perancangan produk harus mampu mengakomodasikan dari populasi 
terbesar yang akan menggunakan produk hasil rancangannya tersebut. Secara 
umum presentil yang digunakan adalah P95 dan P5, ini bertujuan agar pengguna 
lebih merasa nyaman ketika menggunakannya. 
5.1 Analisa Desain Meja  
Secara keseluruhan perancangan meja ini disesuaikan dengan kondisi kerja 
operator dan ukuran kain yang akan dipotong. Untuk tinggi meja rancangan ini 
diambil berdasarkan tinggi siku berdiri untuk tinggi minimal digunakan tsb(P5). 
Dari perbandingan antara alternatif pertama dan kedua dipilih berdasarkan 
keluhan operator tentang aktifitas kerja yang tidak alamiah, segi antropometri dan 
ergonomi tentang cara mengoperasikan meja yang mudah, aman dan nyaman 
sesuai dengan ukuran dimensi tubuh operator serta jenis material yang dapat 
digunakan dalam waktu yang lama (tahan lama) maka dipilih alternatif dengan 
pertimbangan sebagai berikut : 
1. Alternatif pertama 
Rancangan alternatif pertama secara keseluruhan terbuat dari bahan 
dasar kayu jati kebun, dipilih kayu jati kebun karena tingkat 
keawetannya sama dengan kayu jati toko, tetapi kayu jati kebun lebih 
murah, hal ini di karenakan kayu jati kebun tidak dipotong resmi dan 
tidak perlu surat-surat pengantar yang akhirnya hanya mempermahal 
biaya kayu tersebut. 
Pada frame meja terdapat empat buah sekat yang berfungsi sebagai alat 
penahan kain agar tidak jatuh ketika kain selesai dipotong. 
 Pada pisau pemotong alternative pertama terdapat dua buah mata pisau 
yang arahnya berlawanan sehingga pisau dapat digunakan secara 
bergantian oleh kedua operator. 
Tabel 5.1 keunggulan dan kekurangan meja alternatif pertama 








Berbahan dasar kayu jati yang tahan lama tingkat keawetannya. 
Meja sebagai alat bantu memotong ini mudah dan aman untuk 
digunakan. 
Harga mata pisau yang murah dan mudah diganti bila tumpul. 
Secara keseluruhan tidak memerlukan biaya besar untuk 
pembuatannya. 
Biaya perawatan meja relatif terjangkau. 




Dikerjakan oleh dua operator karena dimensi meja yang lebar 
sehingga satu operator tidak akan cukup untuk menjangkaunya. 
Menambah gaji untuk karyawan 2 orang @ Rp. 500.000 per 
bulan karena dimensi meja ini dibuat untuk dua orang operator. 
Sumber : Data diolah, 2009 
2. Alternatif dua 
Meja sebagai alat bantu memotong kain selimut alternatif kedua ini 
berbahan dasar sama dengan alternatif pertama. 
Frame meja juga sama dan mempunyai empat buah penyekat yang 
berguna untuk menahan kain agar tidak jatuh jika kain selesai 
dipotong.  
Alternatif kedua rancangan pisau pemotong mempunyai desain dan 
bentuk yang sama hanya saja bahan dasar dari pisau pemotongnya 
terbuat dari bahan yang berbeda. Pisau pemotongnya terbuat dari jenis 
logam titanium. Logam ini mempunyai keunggulan dalam memotong 
karena sangat tajam, kain yang dilipat menjadi dua bagian dapat 
terpotong dengan sempurna. 
 
 
 Tabel 5.2 keunggulan dan kekurangan meja alternatif dua 









Berbahan dasar kayu jati yang tahan lama tingkat keawetannya. 
Meja sebagai alat bantu memotong ini mudah dan aman untuk 
digunakan. 
Mata pisau yang sangat tajam karena berbahan titanium. 
Dapat dikerjakan oleh satu operator. 
Dimensi meja yang kecil sehingga lebih praktis dan fleksibel 
untuk dipindah-pindah posisinya. 
Menghemat biaya gaji karyawan Rp.500.000 per bulan, karena 
hanya memerlukan satu operator. 







Proses kerja yang cukup rumit. Operator diwajibkan untuk 
melipat kain selimut sepanjang 450 m sampai 600 m pada 
bagian lebarnya menjadi setengah bagian. 
Biaya pisau yang sangat mahal karena berbahan dasar titanium, 
yaitu @ Rp. 1.500.000. 
Biaya perawatan pisau juga mahal. Perawatan pisau mencapai 
Rp. 100.000 per bulan untuk satu buah pisau. 
Sumber : Data diolah, 2009 
 Dari pertimbangan akan kegunaan dan harga bahan dasar diatas maka 
dipilih alternatif pertama, karena pembuatan meja pada alternatif pertama selisih 
harganya dengan altenatif kedua mencapai Rp. 2.985.000.  
 Meja sebagai alat bantu memotong ini didesain untuk dua orang operator, 
kedua operator tersebut saling membantu untuk memotong kain, dengan 
diringkasnya dua elemen kerja pelipatan dan pemotongan menjadi satu maka akan 
mengurangi keluhan dari operator karena operator tidak akan bekerja seperti 
aktifitas kerja sebelumnya. Meja ini dari bahan kayu yang bagus dan tahan lama, 




 BAB VI 
KESIMPULAN DAN SARAN 
 Bagian akhir dari keseluruhan isi utama tugas akhir ini, membahas 
kesimpulan yang diperoleh serta usulan atau saran untuk pengembangan 
penelitian lebih lanjut, dijelaskan pada sub bab berikut ini. 
6.1 KESIMPULAN 
Penelitian mengenai analisis dimensi posisi kerja dengan pendekatan 
antrophometri pada operator laki laki di satasiun pemotongan kain  
1 Meja yang ada saat ini kurang sesuai dengan aspek kenyaman operator karena 
tinggi dimensi meja yang tidak sesuai dengan dimensi tubuh operator,hal ini 
membuat aktivitas kerja tidak alamiah dan menimbulkan beberapa keluhan 
kerja seperti nyeri punggung dan leher pada operator pelipatan, serta keluhan 
nyeri pada bahu, dan nyeri punggung pada aktifitas pemotongan.  
2 Desain meja baru dalam stasiun pemotongan mempunyai dimensi yang sesuai 
dengan dimensi tubuh operator, tinggi meja diambil dari data tinggi siku 
berdiri yaitu 96 cm, lebar 133 cm dan panjang 209 cm. Meja ini dapat 
mengakomodasi dua elemen kerja, yaitu pelipatan kain dan pemotongan kain. 
3 Desain meja ini memiliki fasilitas mata pisau ganda, berbahan dasar seng yang 
berguna untuk menyempurnakan pemotongan sisa kain yang belum terpotong.  
6.2 SARAN 
Saran yang dapat diberikan dari hasil penelitian, yaitu :  
1. Penelitian ini hanya sebatas penggambaran dan menghasilkan rancangan 
desain meja sebagai alat bantu memotong kain selimut, diharapkan adanya 
penelitian lebih lanjut untuk pembuatan prototype meja dari hasil rancangan 
agar hasil penelitian dapat diujikan di Perusahaan Kapas Putih Klaten. 
 
 
